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Abstract 



item S ESS" 1 f " tS ;?'Sr ned P u a , ra " el t0 the pipe in the circumference of manhole 

pipes (7) is designed so that a plurality of such longitudinal slits can be produced with the minimum 
number of operating steps. For this purpose, the manhole pipe (7) is displaced in stepTo Mhe one hand 

LnLlTrnT? ^ I 3 'h reCti °?; and ° n the 0ther hand in its axial direction^ relative to ^plural 5 oTlSy 
h r° n f y d ^ eri s'rt-cutting tools (9 and 9', 9") which are distributed along a common cuttSS Tine 
in the ax.al direction of the manhole pipe (7) and can be placed jointly against the manhole pipe fTHn his 



way a plurality of longitudinal slits c an be cut simultaneously in the wall of the manhole pipe (7). 
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<g) Vorr ichtung zum Einschneiden von Langsachlitzen in den Umfang von Brgnnenroh/en 



Eina Vomcntung lum Einschnedtn von parallel zur Rohr- 
achse gencMaten UngsachUzen * dan Umfang von Brurv 
nenrorven (7| tst so ausgelegi da 8 aina Vfteizam sotener 
Ungsschrttze mn mogftchst wenigen Arbettasctinften he/ge- 
stent warden onn. Hierzu wrtj das Brunnenrohr (7) einarseits 
in Mmtr Umfangsrientung una andererserts n softer Aohs- 
nchtung relairv zvi manreren, im Abstand zueinandef und in 
Achsncntwng des Brunnerwohfca (7) veneift auf em of gemsirv 
saman Sennimmte tngeordneten sowte gememsam gegan 
das Brunnanrohr 17) ansteUbaran tow* rofaerand angetntOa- 
nan. spanenden Schiitzwerkzaugan (9 biw. 9'. 9") setvttt- 
wataa varlagaft. Gttchzertig kdnnen hierdurcfi atne VtelzaN 
von Lin$ssennt2en m dia Wandung das Bamnanrotiras (7) 
'~ (32 13 464) 
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Patentansprllche 

n\ vorrtchtung zum Einschneiden von parallel zur Rohrachse 
^gerichteten LiSngsschlitzen in den Umfang von Brunnen- 

rohren, bci welcher das Brunnenrohr einerseits in seiner 
Umfangsrichtung und andererseits in seiner Achsrichtung 
relativ zu einem rotierend angetriebenen, spanenden 
Schlitzwerkzeug schrittweise verlagerbar und das Schlitz- 
werkzeug in jeder Sehrittsteilung des Rohres zur Durch- 
fUhrung eines Schlitzvorganges gegen dieses anstellbar 
1st, 

gekennzeichnet durch 

mehrere im Abstand (10) zueinander und in Achsrichtung 
des Brunnenrohres (71 verteilt auf einer gemeinsamen Schnitt 
linie angeordnete sovrie gemeinsam gegen das Brunnenrohr 
(7) anstellbare Schlitzwerkzeuge (9). 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, 
gekennzeichnet durch 

mehrere Gruppen von Schlitzwerkzeugen (9 f * 9 "1* dle ab ~ 
wechselnd gegen das Brunnenrohr (7) anstellbar sind. 

3. Vorrichtung nach einem der AnsprUche 1 und 2, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB der Abstand (10) zwischen zwei aufeinander folgenden 
Schlitzwerkzeugen <9) Oder aber der Abstand MO' bzw. 10") 
zwischen zwei auf einanderf olgenden Schlitzwerkzeugen W ,9 m \ 
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dor glcichcn Schlitzwcrkzeug-Gruppe einem ganzzauligen 
Vielfachen des LSngsteilungs-Abstandes zwischen zwei in 
Achsrichtung des Brunnenrohres (7) und in gleicher Schnitt- 
linie aufeinanderfoigend in dieses einzuschneidenden Langs- 
schlltzen (27) entspricht. 

4. Vorrichtung nach einem der AnsprUche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, 

da8 das Ausmafl (11) der axialen Verlagerbarkelt des Brunnen- 
rohres (7) reiativ zu den SchLitzwerkzeugen (9;9' bzw. 9") 
dem maximal mSglichen Abstand (10; 10") zwischen zwei auf- 
einanderfolgenden Schlitzwerkzeuqen (9' bzw. 9") der gleL- 
chen Gruppe angepafit ist. 

5. Vorrichtung nach einem der AnsprUche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet , 

dafi die Schlitzwerkzeuge (9) oder Gruppen von Schlitz- 
werkzeugen (9 1 , 9") einem ortsfesten Bett (1) zugeordnet 
sind, auf dem ein Schiitten (2) schrittweise langsverschieb- 
bar ist, dessen Lange auf dia groflte vorkommende Brunnen- 
rohrlange abgestimmt ist, daO auf dem Schiitten (2) zwei 
Lagerbdcke (3 und 4) fur sich in Aehsf luchtlage gegenUber- 
liegende Spannf utter (5 und 6| sitzen, deren Abstand von- 
einander auf dem Schiitten <2) entsprechend der jeweiligen 
Brunnenrohrlange einstellbar ist und dafl dabei die Spann- 
futter (5 und 6} in den Lagerbocken (3 und 4) schrittweise 
winkelverdrehbar gelagert sind. 

6. Vorrichtung nach einem der AnsprUche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet* 

dafl die Schlitzwerkzeuge (9 bzw. 9', 9") an am Bett (1) 
gehaltenen und/oder gefUhrten Standern (12) sitzen und 
jedem derselben ein ihm am Umfang des Brunnenrohres 171 
diametral gegenUber liegendes sowie gegen diesen anstell- 
bares Wider lager (18) zugeordnet 1st. 
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7. Vorrichtung nach einem der AnsprUchc 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, 

daS jedem Schlitzwerk2eug (9 bzw. 9', 9") ein gegeh den 
Umfang des Brunnenrohres P) anlegbarer Nlederhalter (20) 
zugeordnet 1st* 

8. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 1, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafi wenigstens einem der in den Lagerb6cken (3 und A) 
verdrehbaren Spannf utter 45*61 ein Teilkopf (8) zum 
Bestimmen der Winkel-Drehschritte desselben zugeordnet 
ist. 

9. Vorrichtung nach einem der Ansprtiche 1 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafi dem auf dem Bett (1) verfahrbaren Schlitten (2) eine 
schrittschaltbare Antriebsvorrichtung zugeordnet ist* 

10. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet, 
dafl die Schlitzwerkzeuge {9 bzw. 9\ 9") aus Kreissagen 
bestehen. 



11. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 10 , 
dadurch gekennzeichnet, 
daG die Anstellvorrichtungen (13,14) fUr die Schlitzwerk- 
zeuge (9,9* ,9") bzw. Kreissagen einen hydra ulischen, hydro- 
pneumatischen, pneumatischen oder elektromechanischen tnit 
unterschiedlicher Vorschubgeschwindigkeit arbeitenden 
Vorschubantrieb (13) haben, dem verstellbare Hdhen- und 
TiefenanschlSge (22,23) zur automat ischen Steuerung der 
Schnitt- bzw. Schlitzlange zugeordnet sind. 
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Vorrichtung zum Einschneiden von Langs schlitzen in den Um- 
f ang von Brunncnrohren 

Die Erf indung betrif f t eine Vorrichtung zum Einschneiden 
von parallel zur Rohrachse gerichtetcn LSngsschlitzen In 
den Umfang von Brunnenrohren , bei welcher das Rohr einer- 
seits in seiner Umf angsr ichtung und andererseits in seiner 
Achsrichtung relativ zu einem rotlerend angetriebenen, spa- 
nenden Schli tzwerkzeug schrittweise verlagerbar und das 
Schlitzwerkzeug in jeder Schrittstellung des Rohres zur 
Durchfiihrung eines Schlitzvorganges gegen dieses anstellbar 



Eine Vorrichtung dieser Gattung ist bereits bekannt und 
beispielsweise auf Seite 1 eines Prospektes gezeigt, wel- 
cher mit dem Druckvcrmcrk M TSB- 1-7910 Printed in Japan" 
von der Sankyo Kogyo Co. Ltd. International Division, Tokyo, 
ausgegeben wurde. Hierbei wird in einer Schleif-Trennschei- 
be ais Schlitzwerkzeug gearbeitet, die in LHngsr ichtung des 
Rohres ausgerichtet und radial gegen dieses anstellbar ist* 
Dabei ist davon auszugehen, dafi diese bekannte Vorrichtung 
einerseits in der Lage ist, das Rohr relativ zum Schlitz- 
werkzeug urn seine L^ngsachse in verschiedene Winkellagen 
zu drehen, daB sie andererseits aber auch eine schrittweise 
Relativbewegung des Rohres zum Schlitzwerkzeug parallel 
zu seiner LSngsachse ermdglicht. 
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Obwohl die bekannte gattungsgemaBe vorrichtung fur eine auto- 
matische Produktion von Brunnenrohren ausgelegt 1st, also 
die Lilngsschlitze aowohl in Umfangsrichtung als auch in Achs- 
richtung des Rohres sehrittweise und selbstStig positioniert, 
ist fUr die Fertigstellung eines einzelnen Brunnenrohres ein 
betrachtlicher Zelt- und Arbeitsaufwand erforderiich. Bel 
Langenabmessungen, die beispielsweise zwischen 2 « und 10,50 m 
liegen kbnnen, sind je nach Rohrdurchmesser zwiachen 90 und 
2100 Langsschlitze in den Umfang der Brunnenrohre einzuarbeiten. 
d.h. zur Heratellung eines fertigen Brunnenrohres muB die be- 
kannte Vorrichtung jeweils eine entsprechende Anzahl von Ar- 
beitsschritten ausfUhren. Selbst bei Benutzung der einen Schlitz- 
vorgang relativ achnell ausfUhrenden Schleif-Trennscheiben 
erfordert die bekannte Vorrichtung daher eine betrSchtliche Pro- 
duktionszeit fur jedes einzelne Brunnenrohr. 

Ziel der Erfindung ist es , eine Vorrichtung der gattungsgeraMBen 
Art zu schaffen. mit der nicht nur eine optimale Rationalisie- 
rung bei der Fertigung der Brunnenrohre erreichbar ist, son- 
dern auch eine prSzise Verteilung der Langsschlitze Uber den 
Bohrumfang und die Rohrlange gevahrleistet werden kann. 

Die Losung dieser Aufgabe ist erf indungsgemSQ nach Anspruch 1 
hauptsachlich gekenn2eichnet durch mehrere im Abstand zuein- 
ander und in Achsrichtung des Rohres verteilt auf einer gemein- 
samen Schnittlinie angeordnete sowie gerocinsam gegen das Rohr 
anstellbare Schlitzwerkzeuge. 

Wenn nan bei einer solchen Ausgestaltung einer erf indungsgemaflen 
Vorrichtung beispielsweise davon ausgeht, daB pro Meter der 
zu bearbeitenden Brunnenrohrlange mindestens ein. vorzugsweise a» 
mehrere Schlitzwerkzeuge gleichzeitig zum Elnsatz gebracht 
werden konnen, ergibt sich ohne weiteres, daB die Anzahl der 
aufeinanderfolgenden Arbeitssehritte betrSchtlich verringert 
und damit auch die Produktionszeit fUr jedes Brunnenrohr erheb- 
lich verkUrzt werden kann. 

- 6 - 
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In manchen Fallen erweist es sich als besonders zweckmSBig, 
mit mehreren, und zwar mindestens mit zwei, Cruppen von Schlitz- 
werkzeugen zu arbeiten, die abwechselnd gegen das Rohr anstell- 
bar sind. Da namlich in der Kegel bei den Brunnenrohren die 
LSngsschlitze der in Umf angsrichtung aufeinanderfolgenden Schlitz- 
reihen relativ zuclnander auf LQcke liegend angeordnet sind, 
be stent dann die Moglichkeit, einfach durch Verdoppelung der in 
Umfangsrichtung aufeinanderfolgenden Teilungs-Schaltsehritte des 
Rohres unmittelbar aufeinanderfolgend die zueinander auf Lttcke 
stehenden Langsschlltz-Gruppen herzustelien . 

Ein weiteres wichtiges Erf indungsmerkmal besteht dabei darin, , 
dafl der Abstand zwischen zwei aufeinanderfolgenden Schlitzwerk- 
zeugen, oder aber zwei aufeinanderfolgenden Schlitzwerkzeugen der 
gleichen Schlitzwerkzeug-Gruppe einem ganzzahligen Vielfachen 
des Abstandes zwischen zwei in Achsrichtung des Rohres und in 
gleicher Linie aufeinanderfolgend in dieses einzuarbeitenden LSngs 
schiitzen entspricht. Hierdurch ist es dann namlich, gemiifl einem 
weiteren Erf indungsmerkmal moglich, das Ausraafl der axialen Ver- 
lagerbarkeit des Rohres relativ zu den Schlitzwerkzeugen und im 
Abstand zwischen zwei aufeinanderfolgenden Schlitzwerkzeugen 
im maximal moglichen Abstand zwischen zwei aufeinanderfolgenden 
Schlitzwerkzeugen der gleichen Cruppe anzupassen. Hieraus resul- 
tiert dann der Vorteii, daQ die GesamtlSnge der Vorrichtung in 
baulicher Hinsicht auf ein Mafl begrenzt werden kann, welches 
durch die MaximallSnge der zu fertigenden Brunnenrohre und dero 
hierbei einstellbaren Maximalabstand zwischen zwei aufeinander- 
folgenden Schlitzwerkzeugen der gleichen Gruppe bestimmt wird. 

Eine andere wichtige Weiterbildungsmaflnahme nach der Erfindung 
besteht darin* dafl die Schlitzwerkzeuge oder Cruppen von Schlitz- 
werkzeugen einem ortsfesten Bett zugeordnet sind, auf dem ein 
Schlitten schrittweise langsschiebbar ist, dessen Lange auf 
die grbflte vorkommende RohrUnge abgestimmt ist, dafl auf dem 
Schlitten zwei Lagerbocke fUr sich in Achsf luchtlage gegenllber- 
liegende Spannf utter sitzen, deren Abstand voneinander auf dem 

- 7 - 
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Schlitten entsprechend der jeweiligen Rohrianqe einstellbar 
1st, und dafi dabei die Spannfutter in den Lagerbdcken schritt- 
weise winkelverdrehbar gelagert sind. 

Ferner ist nach der Erfindung vorgesehen, daB die Schlitzwerk- 
zeuge an am Bett gehaltenen und/oder gefUhrten Auslegern sitzen 
und jedera derselben ein ihm am Rohrumfang diametral gegenUber- 
liegendes sowie gegen den Rohrumfang anstellbares Wider lager 
zugeordnet ist. Die Widerlager kfinnen dabei ebenfalls an den 
die Schlitzwerkzeuge tragenden Auslegern angeordnet sein, wo- 
bei diese Ausleger sich relativ 2ueinander und zum Bett ein- 
stellen lassen. 

Ein anderes Ausgestaltungsmerkmal besteht nach der Erfindung da- 
rin, dafi jedera Schlitzverk2eug auch ein gegen den Rohrumfang 
anlegbarer Niederhalter 2ugeordnet ist, der mit dem Rohr bei 
der Rtfeklaufbewegung der Schlitzwerkzeuge in Wirkverbindung 
tritt. 

Ein wichtiges Ausgestaltungsmerkmal der erf indungsgemSfien Vor- 
richtung besteht auch darin, daD wenigstens einem der in den 
Lagerbdcken verdrehbaren Spannfutter ein Teilkopf zum Bestim- 
men der Winkel-Drehschritte desselben zugeordnet ist. Ebenso 
ist es wichtig, daB de:n auf dem Bett verfahrbaren Schlitten eine 
schrittschaltbare Antr lebsvorrichtung zugeordnet ist. 

GemaB der Erfindung hat es sich bewShrt, wenn die Schlitzwerk- 
zeuge aus KreissSgen bestehen. 

Schliefllich wird aber ein Merkmal der Erfindung auch noch darin . 
gesehen, daB die Anstellvorrichtungen fUr die Schlitzwerkzeuge 
bzw. Kreissfcgen einen hydraulischen, hydropneumatischen, pneuraa- 
tischen oder elektromechanischen mit unterschiedlicher Vorschub- 
geschwindigkeit arbeitenden Vorschubantrieb ha ben, dem verstell- 
bare Htthen- und TiefenanschlSge zur automatischen Steuerung 
der Schnitt- bzw. SchlitzUnge zugeordnet sind. 

- 8 - 



DAD OffilOIMAL. 




08/03/00 18:38 



REEDFAX 4 7136234846 



NO. 480 P010/026 



PATENT ANWALTE F.W. HEMMffcuSH - Wtif.LER : -.p. GJWSS* • f. WXlMfclE* • ^ - 

Wei tare Merkmale und Vcrteile der er f indungsgem.HBen Vorrich- 
tung werden nachfolgend anhand von in der Zoichnung darge- 
s tell ten Ausf Ohrungsbeispielen nfiher erlautert. Dabei zeigt 

Fig. 1 in schematise)* vereinfachter Cesamtansicht eine Vorrich- 
tung zuro Binschneiden von LSngsschlitzen in den Umfang 
von Brunnenrohren, 

Fig. 2 in groflerem Ma B stab den in Fig. 1 wit II gekennzeichne- 
ten Teilbereich der Vorrichtung, 

Fig. 3 ebenfalls in grflflerem MaBstab einen Schnitt ISngs der 
Linie III-III durch die Vorrichtung nach Fig. 1, 

Fig. 4 in rein schema tischer Prinzipdarstellung den Fertigungs- 
fortschritt bei der Herstellung von Lfingsschlitzen in 
Brunnenrohren unter Anwendung einer ersten Ausf iihrungs- 
form einer erf indungsgemsaen Vorrichtung, 

Fig. 5 ebenfalls in rein schema tischer Prinzipdarstellung den 
Fertlgungsfortschritt bei der Herstellung von Langs- 
schlitzen in Brunnenrohren unter Anwendung einer anderen 
Ausfuhrungsform einer erf indungsgemaflen Vorrichtung, 
wahrend die 

Fig. 6 bis 8 in schema tischer Darstellung mit Ulngsschlitzen 

versehene Brunnenrohre zeigen, bei denen die LSngsschli tze 
relativ zueinander unterschiedliche Anordnung aufweisen. 

In Fig. 1 der Zeichnung ist in schematisch vereinf achter Selten- 
ansicht eine Vorrichtung zum Binschneiden von parallel zur Rohr- 
achse gerichteten LBngssehlltzen in den Umfang von Brunnenrohren 
dargestellt. Sie hat ein ortsfestes Maschlnenbett 1, auf dem 
ein Schlitten 2 schrittweise lfingsverschiebbar gefOhrt ist. 
Dieser Schlitten 2 trSgt dabei zwei Lagerbocke 3 und 4, in 
denen je ein Spannfutter 5 und 6 schrittweise winkelverdrehbar 
und sich in Achsf luchtlage gegenUberl legend angeordnet sind. 

r 9 - 
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wenigstens dec Lagerbock 4 mit dem Spannfutter 6 1st dabei 
auf dem Schlitten 2 relattv zum Lagerbock 3 mit dem Spann- 
f utter 5 verschiebbar und feststellbar angeordnet, so daS der 
Abstand zwischen den StirnflSchen der belden Spannfutter 5 
und 6 die jeweilige Lange des zu bearbeitenden Rohres 7 ein- 
gestellt werden kann. 

Zur Bestimmung der dem zu bearbeitenden Rohr 7 mit Hilfe der 
Spannfutter 5 und 6 erteilten Winkcl-Drehschrltte 1st wenig- 
stens einem dieser Spannfutter 5 und 6, bcispielsweise dem 
Spannfutter 5. ein Teilkopf 8 Oblicher Bauart zugeordnet, der 
beispielsweise eine in bekannter Weise mit verschiedenen Loch- 
kr&nzen ausgestattete Teilscheibe 8* und einen zugehorigen 
Rastbolzen 8" hat. Je nach gewOnsehter Teilung wird der Rast- 
bolzen 8" mit dem der betreffenden Teilung entsprechenden 
Lochkranz der Teilscheibe 8' in wirkverbindung gebracht. 

im ortsfesten Bett 1 sind eine Vielzahl, beispielsweise 12, 
drehantreibbare, spanende schlitzwerkzeuge 9. vorzugsweise in 
Form von Krelssagen, zugeordnet, deren Rotationsebene parallel 
zur Langsachse des Rohres 7 ausgerichtet ist und die dabei in 
Radialrichtung gegen den Rohrumfang anstellbar sind. Samtliehe 
Schlitzwerkzeuge 9 sind dabei in gleichmaBigen Abstanden 10 
zuelnander in Achsrichtung des Rohres 7 verteilt auf elner 
gemeinsamen Schnlttlinie angeordnet. Der Abstand 10 zwischen 
zwei aufeinanderfolgenden Schlitzwerkzeugen 9 1st dabei so 
eingestellt, daB er einem ganzzahligen Vielfachen des Abstandos 
zwischen zwei in Achsrichtung des Rohres 7 und in gleicher Llnie 
aufeinanderfolgend in dieses einzuschneidenden Langsschlitzen 
entspricht. Wenn daher beispielsweise der Abstand zwischen den 
in gleicher Richtung weisenden Enden zweier auf derseiben Schnit 
linie liegender Schlitze 300 mm betragt, sollte der Abstand 10 
zwischen zwei aufeinanderfolgenden Schlitzwerkzeugen 9 600 Oder 
900 mm betragen. Gleiches gilt auch dann, wenn mehrere, beispiel 
weise zwei, Gruppen von Schlitzwerkzeugen 9 vorgesehen sind. 
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die iro zykltscben Wechsel zur Herstellung von Ulngsschlitzen 
auf das Rohr 7 zur Einwirkung gebracht werden sollen. rn die- 
sen Falle sind dann Schlitzwerkzeuge 9* jeweils wit Schiitz- 
werkzeugen 9" abwechselnd in eincr Reihe angeordnet, derge- 
stalt, daB der Abstand 10* zwischen aufeinanderfolgenden Schiitz- 
werkzeugen 9 1 der einen Gruppe bzw. der Abstand 10" zwischen 
aufeinanderfolgenden Schiitzwerkzeugen 9" der anderen Gruppe 
gleich elnero ganzzahligen Vielfachen der erwShnten Schlitz- 
teilung ist. Dementsprechend betrSgt dann der Abstand 10 »• 
Ewlschen zwei aufeinanderfolgenden Schiitzwerkzeugen 9' und 9" 
der beiden verschiedenen Gruppen genau der HSlfte des Abstandes 
10' bzw. 10". 

Ein anderes wichtiges Kriterium der in Fig. 1 dargestellten 
vorrichtung zum Einschneiden von Ungsschiitzen in Brunnen- 
rohre besteht darin, daft dem jeweils zu bearbeitenden Rohr 7 
immer nur so viele Schlitzwerkzeuge 9 bzw. 9\ 9 M zugeordnet 
werden, daft das Rohr 7 rait Hilfe des Schlittens 2 relativ zum 
ortsfesten Bett 1 noch Uber eine Strecke 11 in Richtung seiner 
LSngsachse schrittweise verlagert werden kann, die mindestens 
gleich dem Abstand 10 zwischen zwei aufeinanderfolgenden Schiitz- 
werkzeugen 9 ist, wenn nur eine Gruppe von Schiitzwerkzeugen 
9 zum Einsatz gelangt. Wird hingegen mit zwei abwechselnd in 
TStigkeit tretenden Gruppen von Schiitzwerkzeugen 9* und 9" 
gearbeitet, dann besteht die Notwendigkeit , die Bewegungsstrecke 
11 fiir den Schlitten 2 auf dem ortsfesten Bett 1 so groft zu 
bemessen, dafl sie mindestens gleich dem Abstand 10 1 bzw. 10* 
zweier aufeinanderf olgender Schlitzwerkzeuge 9 1 bzw. 9 W der 
gleichen Schlitzwerkzeug-Gruppe ist. 

In den Fig. 2 und 3 der Zeichnung ist die bauliche Ausgestaltung 
einer Vorrichtung zum Einschneiden von LSngsschlitzen in den 
Umfang von Brunnenrohren im Bereich eines Schlitzwerkzeuges 
dargestellt. Dabei ist erkennbar, dafl sich a"n der Riickseite des 
Bettes 1 im Arbeitsbereich jedes einzelnen Schlitzwerkzeuges 9 



11 - 



BAD ORIGINAL 




08/03/00 18:39 REEDFAX * 7136234846 



NO. 480 P013/026 



• • • 



3213464 

PATENT ANWALTE F.W. HEMMSflCy.'GEfUlMUCLEfl \D! CUQ&SE • f . POLLMf «EH - - 

•ft 4 

ein aufrechter Stander 12 bcfindet. der eine Vertikalf iihrung 

13 fur einen Schlitten 14 aufweist. Dabei kann der Schlltten 

14 fiber einen hydropneuraatischen oder auch elektromechanischen 
Vorschubantrieb 15 langs der FOhrung 13 bewegt werden. 

Der Schlitten 14 tragt einen Elektromotor 16 und ein tnit dicsem 
gekuppeltes Cetriebe 17 fur den Drehantrieb des Schlitzwerk- 
zeuges 9, welches vorzugswelse von einem Kreissageblatt gebil- 
det wird, ggf . aber auch von einer Schleif-Trennscheibe gebll- 
det werden kann. 

Aus Fig. 3 1st ersiehtlich, daB die Retationsebene des als 
Schlitzwerkzeug 9 dienenden Kreissageblattes oder dergleiehen 
auf einer. durch die Drehachse der Spannf utter 5 und 6 bzw. die 
Langsachse des in diesen gehaltenen Rohres 7, Radialebene liegt 
und entlang dieser Ebene durch den vom Vorschubantrieb 15 langs 
der FUhrung 13 bewegten Schlitten 14 gegen das Rohr 7 angestellt 
werden kann. Dabei wird das Rohr 7 an einer dem Schlitzwerk- 
zeug 9 diametral gegenuberliegenden Stelle durch ein Widerla- 
ger 18 abgestiitzt, welches in einem Ausleger 19 sitzt, der vom 
Stander 12 gehalten wird und dabei oberhalb des Schiittens 2 
liegt. Das widerlager 18 1st im Ausleger 19 hShenverstellbar 
angeordnet. damit es entsprechend den unterschiedlichen Durch- 
messern der Rohre 7 eingestellt werden kann. In den Fig. 2 und 
3 ist dabei einerseits der grdBtmogliche Durchmesser und anderer- 
seite der kleinstmagliche Durchmesser fur die zu bearbeitenden 
Rohre angedeutet. 

Durch die Widerlager 18 wird verhindert, daO sich die in den 
Spannf uttern 5 und 6 gehaltenen Rohre 7 durchbiegen. wcnn auf 
sle die Schlitzwerkzeuge 9 zur Einwlrkung gebracht werden. 

Es hat sich auch als zweckmaOig erwiesen, jedem Schlitzwerk- 
zeug 9 ein Niederhalter 20 zuzuordnen, der in den Arbeitsberelch 
das zu schlitzende Rohr 7 ubergreift und so auf diesem auf- 

- 12 - 
BAD ORIGINAL dfy 



08/03/00 18:40 REEDFAX * 7136234B46 



NO. 480 P014/026 



PA 1 1.N I ANWA1 1 £ f -W. KLMMthiCU. ' MliuEH".«r. WWT.SL - F. Mil I.Mf - ^ - 

liegt, daO dar, Schli tzwerkzeug 9 bci seiner Rilckstel Ibewogung 
sicher rnit der Rohrwand au6er Eingriff komrot, ohne daO das 
Rohr 7 nach oben durchgebogen wtrd oder unerwiinschte verfor- 
mungen im Schlitzbereich an den Rohrwandungen hervorgerufen 
werden. 

Oamit der Niederhalter 20 auf die unterschiedlichen Durchmesser 
der Rohre 7 eingestellt werden kann, 1st er hohenverlagerbar 
am Stander 12 gefUhrt. 

Damit im Bedarfsfalle die Lagerbttcke 3 und 4 fOr die Spann- 
futter 5 und 6 entweder auf dem Schiitten 2 oder aber mit 
dem Schiitten 2 ohne Behinderung an den jeweils nicht im Ein- 
satz befindiiehen Schlitzaggregaten vorbeibewegt werden ktanen, 
iassen sich einerseits die Schlitzwerkzeuge 9 mittels dies Schlit- 
tens 14 und andererseits der Niederhalter 20 am Stander 1 2 so 
weit hochfahren, daft sie insgesamt tfber der Bauhbhe der Lager- 
b6cke 3 und 4 zu liegen kommen. Andererseits 1st auch der Aus- 
leger 19 mit dem Widerlager 18 ira Stander 12 settwarts ver- 
schiebbar gefUhrt, so daft er aus dem Bevegungsbereich der La- 
gerbocke 3 und 4 gestellt werden kann. 

Denkbar ist es allerdings auch, die einzelnen StSnder 12 mit 
alien an ihnen befindiiehen Aggregaten demontierbar am Bett 1 
vorzusehen oder aber sie soweit querverschieblich am Bett 1 
zu halten, daO die an ihnen befindiiehen Aggregate aus dera 
Durchfahrtbereich der Lagerbttcke 3 und 4 gelangen. 

Bei der Durchfuhrung der SchlitzvorgSnge an den Rohren 7 wer- 
den samtlichc im Einsatz befindiiehen Schlitzwerkzeuge 9 gleich- 
zeitig iiber die ihnen zugeordneten vorschubantriebe 15 gegen 
das Rohr angestcllt, d.h. , bci jedem Arbeitsschritt wird am 
Rohr 7 eine der Anzahl der im Einsatz befindiiehen Schlitz- 
werkzeuge 9 entsprechende Vielzahl von LBngsschlitzen herge- 
stellt. Die LSngenabmessung der ein2elnen Langs schl it «e ist 
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dabei abhangig von der Eindringtiefe der kreisfBrmigen Schlitz- 
werkzeuge 9 in die Rohrwandung. Sie kann daher innerhalb ge- 
wisser Grenzen beiiebig variiert werden. ZweckmSBig ist dabei 
jedem Schlitzwerkzeug 9 eih einstellbarer Grenzschalter 22 
2ugeordnet # der ouf den Vorschubantrieb 15 fur den Schlitten 
14 einwirkt. Sobaid der Grenzschalter 22 betStigt wird, unter- 
bricht er die von Vorschubantrieb IS erzeugte und Uber den 
Schlitten 14 auf das Schlitzwerk2eug 9 ubertragene Anstellbe- 
wegung, wenn die vorgegebene Eindringtiefe des Schlitzwerkzeuges 
9 in die Rohrwand erreicht ist- Der Grenzschalter 22 kann auch 
so ausgelegt werden, daB er unmittelbar nach Unterbrechung der 
Anstellbewegung eine Rucks tellbewegung des Schlitzwerkzeuges 
9 Uber den Vorschubantrieb 15 und den Schlitten 14 einleitet. 

Da der Niederhalter 20 immer auf den Durchmesser des jeweils 
zu bearbeitenden Rohres 7 eingestellt wird f kann es zweckmSflig 
sein, den Grenzschalter 22 an diesen Niederhalter 20 anzuord- 
nen und ihn mit einem Steueranschlag 23 zusammenwirken zu las- 
sen, welcher sich entsprechend der Anstellbewegung des Schlitz- 
werkzeuges 9 bewegt. Durch Lagenjustierung des Steueranschlags 
23 relativ zum Grenzschalter 22 kann dann die jeweils gewiinsch- 
te Eindringtiefe des Schlitzwerkzeuges 9 in die Rohrwand und 
darait auch die jeweils gewilnschte LJingenabmessung der Liings- 
schlltze bestiramt werdon. 

In Fig. 4 ist eine mfigliche Arbeitsweise der in den Fig. 1 bis 
3 dargestellten und vorstehend beschriebenen Vorrichtung zum 
Einschneiden von Langsschlitzen in den Umfang von Drunnenrohren 
7 gezeigt. Dabei ist die Vorrichtung 24 mit s&mtlichen auf 
einer gemeinsamen Schnittlinie gelegenen Schlitzwerkzeugen 9 
rein schematisch dargestellt. Auch das Brunnenrohr 7 ist rein 
schematised und zwar der Einfachheit halber als Abwickiung 
gezeigt. Die schrittweise Winkeldrehung des Brunnenrohres 7 
urn seine Mngsachse ist jeweils durch einen Pfeii 25 angedeutet, 
wShrend dessen schrittweise Mngsbewegung durch Pfcile 26 
gekennzeichnct ist. 
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Das ungeschlitzte Rohr 7 1st in Fig. 4a angedeutet und wird 
nach seinem Einsetzen in die Spannf utter 5# 6 zunSchst in der 
Fig. 4a angedeuteten Axialstellung entsprechend der Pfeil- 
richtung 25 in Winkelschritten relativ zu den Schlitzwerk- 
zeugen 9 gedreht. Nach jedera einzelnen Winkelschritt werden 
dabei sSmtliche Schlltzwerkzeuge 9 gleichzeitig radial auf 
die Wandung des Brunnenrohres 7 zur Einwirkung gebracht. so 
daB eine Reihe von LHngsschlitzen 27 entsteht. Nach elner 
vbllen Umdrehung des Brunnenrohres 7 urn seine LMngsachse 1st 
seine Wandung so rait LSngsschlitzen 27 versehen, wie dies in 
Fig. 4b angedeutet ist. AnschlieBend findet nun zunSchst eine 
schrittweise Axialveriagerung des Brunnenrohres 7 aus der SteL- 
lung nach Fig- 4b entsprechend der Pfeilrichtung 26 in die Stel- 
lung 4c statt. AuBerdem wird das Brunnenrohr 7 aus seiner zu- 
letzt eingenommenen Drehlage noch urn einen halben Winkelschritt 
in Pfeilrichtung 25 gedreht, bevor der nSchste Arbeitsgang ein- 
geleitet wird. Nach einer vollstSndigen Drehung des Brunnen- 
rohres 7 urn seine LMngsachse 1st sodann das Brunnenrohr 7 mit 
dero aus Fig. 4c ersichtlichen Muster von Wngsschlitzen 27 
versehen* 

Der Arbeitsfortschritt, welcher stch bei entsprechender Fort- 
fuhrung der Arbeitsg&nge bis zur Fertigstellung des -Brunnen- 
rohres 7 ergibt* ist ohne weiteres aus den Fig, 4d bis 4g 
ersichtlich. Dabei ergibt sich aus Fig. 4 beispielswelse, dafl 
ein Brunnenrohr 7 mit liber einen bestimmten LSngenabschnitt 
und den gesamten Umfang gleichmSBig verteilten LHngsschlitzen 
27 in wenigen, nSmlich hier nur sechs, Arbeitszyklen fertig- 
gestellt werden kann. 

Aus Fig. 5 ergibt sich, daB die Vorrichtung 24 zum Einschneiden 
von Langsschlitzen in den Umfang von Brunnenrohren 7 auch in 
einer von Fig. 4 abwelchenden Art und Weise betrieben werden 
kann. 
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Bei der Vorrichtung 24 nach Fig. 5 sind zwei Gruppen von 
Schiitzwerkzeugen 9' und 9" vorgesehen und zwar so, daB 
auf der gleichen Sehnittlinie jeweils abwechselnd ein Schlitz- 
werkzeug 9' und eln Schlitzwerkzeug 9" llegt. 

Die beiden Gruppen von Schiitzwerkzeugen 9' und 9" sind dabei 
so gesteuert. da8 sie auch jeweils abwechselnd in TStigkeit 
treten. 

Auch in Fig. 5 wird die Winkelschrittbewegung des Brunnenrohres 
7 um eine LSngsachse durch Pfeile 28 gekennzeichnet. wShrend 
die Bewegungsschritte desselben in Bichtung seiner LSngsachse 
durch Pfeile 29 gekennzeichnet sind. 

Das ungeschlitzte Brunnenrohr 7 1st wiederum in Fig. 5a darge- 
stellt. Bntsprechend dem Pfeil 28 bewegt es sieh in einer Viel- 
zahl von wlnkelschritten von links nach rechts unter den bei- 
den Gruppen von Schiitzwerkzeugen 9' und 9" hinweg. 

FUr den ersten Arbeitszyklus wird das ungeschlitzte Brunnen- 
rohr 7 relativ zu den Schiitzwerkzeugen 9' und 9" zunSchst 
entgegen der Pfeilrichtung 29 in die aus Fig. 5a ersichtliche 
Axialstellung gebracht. Dabei wird der erste Arbeitszyklus nur 
unter Benutzung der einen Gruppe von Schiitzwerkzeugen 9" 
ausgefiihrt und dabei wird das Brunnenrohr 7 mit groOen winkel- 
schritten 28' urn seine LSngsachse gedreht. Hach Beendigung des 
ersten Arbeitszyklus, d.h. nach der ersten vollstSndigen Um- 
drehung urn seine LSngsachse. ist es dann mit dem aus Fig. 5b 
ersichtlichen Muster von Langs sehlltzen 27 versehen. FUr den 
zweiten Arbeitszyklus wird sodann das Brunnenrohr 7 zunachst 
in Pfeilrichtung 29 in die Axialstellung nach Fig. 5c gebracht. 
Der zweite Arbeitszyklus wird daan wicdcr mit der Gruppe von 
Schiitzwerkzeugen 9" eingeleltet. Die Drehung des Brunnenrohres 
7 urn seine LSngsachse erfolgt dann urn kleine Winkelschritte 
28", wobei diese ha lb so grofl bemessen sind, wie die wShrend 
des ersten Arbeitszyklus durchgefiihrten Winkelschritte 28'. 
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Nach jedem klcinen Winkelschri tt 26" treten nunmehr abwechselnd 
die Gruppen von Schli tzwerkzeugcn 9* und 9" in TStigkeit, so 
da fl nach dem zweiten Arbei tszyklus das Brunnenrohr nit dem in 
Fig* 5c gezeigten Muster von LJSngsschiitzen 27 versehen ist. 

FUr den dritten Arboi tszyklus wird dann das Brunnenrohr 7 ent- 
sprechend der Pfeilrichtung 29 in die Axialstellung nach Fig. 
Sd gebracht und unter Durchf lihrung der kleinen Winkelschritte 
28 N uri die Drehachse werden wiedorum abwechselnd die beiden 
Gruppen von Schli tzwerkzeugen 9' und 9" zur Wirkung qebracht. 
Nach Beendigung des dritten Arbe i tszyklus ist dann das Brun- 
nenrohr 7 rait dem aus Fig. 5d ersich tlichen Muster von L£ngs- 
schlitzen 27 ausgestattet. 

Fur den letztcn Arbci tszyklus wird nunmehr das Brunnenrohr 7 
entsprechend der Pfeilrichtung 29 in die Axialstellung entspre- 
chend Fig. 5e gebracht. Unter Drehung des Brunnenrohres 7 urn 
seine La'ngsachse in groflen Winkeischritten 28" wird dann nur 
noch mit der einen Gruppe von Schlitzwerkzeugen 9* gearbeitet, 
so dalS nach Beendigung des vierten Arbei tszyklus das Brunnen- 
rohr 7 fertiggestellt ist und das Muster von LSngsschlitzen 27 
gemaB Fig. Se aufweist. 

In den Fig. 6 bis 8 sind drei verschiedene Ausf uh rungs for men 
von mit L£ngsschlit2en 27 versehenen Brunnenrohren 7 gezeigt. 

Aus Fig. 6 ist ein Brunnenrohr 7 mit Langsschl itzen 27 er- 
sichtlich, welche in den in Uraf angsrichtung aufeinanderfolgenden 
Schlitzreihen auf LUcke zueinander angeordnet sind. Dabei ist 
der Abstand 30 zwischen den einander zugewendeten Cnden zweier 
in der gleichen Reihe aufeinandcrfolgender Langsschli tze 27 
gleich der Ldnge 31 dieser LSngsschlitze 27 bemessen. Hier- 
durch wird erreicht# daB die Endcn der in benachbarten Relhen 
auf LUcke zueinander angeordneten LSngsschlitze 27 jeweils in 
Uraf angsrichtung auf gleicher !I6he liegen. 
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Bel dem Brunnenrohr 7 nach Fig. 7 weiscn die in benachbarten 
Reihen auf LUcke zueinander angeordnetcn L&ngsschlitze 27 je- 
weils eine LSnge 32 auf, die grower let als der Abstand 33 
2Wischen den einander zugewendeten Enden zweier auf gleichcr 
Linie liegenderLangsschlitze 27. Hierdurch ergibt sich eine 
Schlitzanordnung, bei der sieh die Schlitzenden benachbarter 
Reihen jeweils urn das Ma 6 34 gegenseitig Uberlappen. 

Beim Brunnenrohr 7 nach Fig. 8 ist schliefllich der Abstand 35 
zwischen den einander zugewendeten Enden zweier auf gleicher 
Linie liegender LSngsschlitze 27 grdBer bemessen als die Lange 
36 dieser LSngsschlitze 27. 

Zwischen den einander zugewendeten Enden der in benachbarten 
Reihen auf LUcke zueinander angeordneten LSngsschlitzen 27 er- 
gibt sich hierdurch ein Abstand 37. 

Die aus den Fig. 6 bis 8 ersichtlichen , unterschied lichen An- 
ordnungen der LSngschlitze 27 in den Brunnenrohren 7 kdnnen mit 
Hiife der vorstehend beschriebenen und in den Fig. 1 bis 3 als 
AusfUhrungsbeispiel dargestellten Vorrichtung ohne we i teres und 
auf verschiedene Art und Weise hergestellt werden. Im einfachstc 
Faile ist dies dadurch mdglich, dafl bei vorgebenem Mittenab- 
stand zwischen 2wei in gleicher Linie aufeinanderf olgenden 
L&ngsschlitzen 27 die Eindringtief e des Schlitzwerkzeuges 9 
bzw, 9' f 9" in die Rohrwandung variiert wird. Die Mcraus re- 
sultierende LSngenSnderung der Langsschli tze 27 fiihrt dann 
zur Bildung der unterschiedlichen Schlitzrouster an den Brunnen- 
rohren 7. Wenn man dabei davon ausgeht, daB das Schlitzrouster 
nach Fig- 6 aus einer mittleren LSnge der LSngsschiitze 27 
resultiert, ergibt sich das Schlitzrouster nach Fig. 7 durch 
eine entsprechend grdBere Lflngenbemessung der LSngsschlitze 
27 und das Schli tzrauster des Brunnenrohres 7 nach Fig. 8 durch 
entsprechende Verkleinerung der LSnge der LSngsschlitze 27. 
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Sollcn hingeyon bei alien Ausf Uhrungaf ormcn von Drunnonrohren 
7 nach den Fig. 6 bis 8 die L&ngsschlitze 27 gleiche LSnge 
haben, dann 1st es zur Bildung der unterschiedlichen Schiitz- 
muster nach den Fig. 6 bis 8 erf orderlich, die Abst&nde 10 
bzw. 10*, 10" zwischen den auf gleicher Schnittlinie hinter- 
einander angeordneten Schlitzwerkzeugen 9 bzw. 9* , 9" zu 
variieren. 
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